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@ Verfahren zur Bildung von Wickeln von Teigblattern und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verlahrens. 

(g) Verfahren und Vorrichtung zur Bildung von Wickeln von 
Teigblattern, insbesondere aus Blatterteig, wobei Teigblatter 
und Trennblatter gesondert einer einseitig gelagerten und 
anderseitig offenen Haspel unterhalb der Abwurfstelle eines 
Forderbandes fur die Zufuhr von Teigblattern zugef uhrt werden, 
zusammen auf die Haspel aufgewickelt werden und die so 
gebildeten Wickel von der Haspel axial abgestreift werden. 
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Beschreibung ..•>.., 

VERFAHREN ZUR BILDUNG VON WICKELN VON TEIGBLATTERN UND VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG 

, DES VERFAHRENS . , 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Bildung von Wickeln von Teigblattern, insbesondere 5 
aus Blatterteig, unter Verwendung einer Haspel, auf 
die jeweils ein Teigblatt gewickelt wird, wobei die 
Teigblatter der Haspel mit einem Forderband zuge- 
fuhrt werden. 

Bei einem bekannten Verfahren der vorgenannten 10 
Art werden langgestreckte ausgewalzte Teigblatter 
auf Haspeln gewickelt, welche von Hand in entspre- 
chende Wickelvorrichtungen eingesetzt werden und 
nach vollstandiger Bewicklung, bei der die einzeineh 
Teigwindungen unmitteibar aufeinander zu iiegen 15 
kommen, wieder von Hand aus den Wickelvorrich- 
tungen entnommen werden, wonach die auf die 
Haspeln aufgewickelten Teigbahnen sogleich; einer 
weiteren Verarbeitung zugefuhrt werden. Es ist 
weiter auch bekannt, auf einem laufenden Forder- 20 
band liegende Teigblatter von Hand aus unter 
Beilage von Trennblattem zu Wickeln zu formen, 
welche durch den Umstand, dass zwischen den 
Teiglagen der Wickel ein Trennblatt vorliegt, langere 
Zeit aufbewahrt werden konnen, bis sie zur endgultt- 25 
gen Verarbeitung wieder entrollt werden. Bei beiden 
vorgenannten bekannten Techniken erfolgt das 
Aufwickcln der Teigblatter in Beruhrung mit einem 
Transportband, auf dem die Teigblatter wandern, 
sodass die Drehrichtung der Wickel bzw. Haspel 30 
beim Aufwickelvorgang nach dem Abheben der 
Teigblatterzonen vom Forderband entgegen der • 
Laufrichtung des Forderbandes verlauft 

Die bekannten Techniken erfordem einen hohen 
Aufwand an manueller Arbeit und sind zufolge der 35 
Notwendigkeit handischer Manipulation in ihrer 
Leistungsfahigkeit auf eine verhaltnismassig niedri- 
ge Ausbringung beschrankt. 

Es ist ein Zeil der voriiegenden Erfindung, eine 
Technik zu schaffen, welche es ermoglicht, auf 40 
rationelle Weise maschinell mit hoher Ausbringung 
aus Teigblattern gerollte Wickel herzustellen, welche 
problemlos gehandhabt und transportiert werden 
konnen und welche auch nach lingerer Lagerzeit 
entrollt und weiterer Verwendung zugefuhrt werden 45 
konnen. 1 

Die Erfindung schafft ein Verfahren eingangs 
erwahnter Art, welches dadurch gekennzeichnet ist, 
dass die Teigblatter auf der Haspel mit einem 
vorzugsweise aus Papier bestehenden Trennblatt, 50 
welches unabhangig von dem jeweils aufzuwickeln- 
den Teigblatt zugefuhrt wird, vereint werden und - 
zusammen mit diesem Trennblatt auf die mit Ab- 
stand unterhalb einer durch Umlenkung des die 
Teigblatter zufiihrenden Forderbandes gebiideten 55 
Abwurfstelle der Teigblatter vom Forderband ange- 
ordnete, angetriebene Haspel aufgewickelt werden, 
und dass danach die so gebiideten Wickel von der 
Haspel axial abgestreift werden. Durch das erfin- 
dungsgemasse Verfahren kann der vorstehend 60 
angefuhrten Zielsetzung gut entsprochen werden, 
und es konnen die erwahnten Wickel auf diese 
Weise mit sehr einfacher Manipulation und geringem 



Arbeitsaufwand hergestellt^werden. 

Eine Ausfuhrungsforrn dieses yerfahrens, welche 
neben einer einfachen Manipulation auch den Vorteil 
einer sehr sparsamen Verwendung von Trennblatt- 
material erzielen lasst, ist dadurch gekennzeichnet, 
dass das Trennblatt: mit einem Ende und das 
Teigblatt mit einem Ende an der Haspel vorgesehe- 
nen Schlitz eingefuhrt werden und dann das Wickeln 
vorgenommen wird. 

Eine andere vorteilhafte Ausfuhrungsforrn des 
erfindungsgemassen Verfahrens ist dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zunachst das Trennblatt an 
seinem einen Ende an der Haspel flxiert wird und 
hierzu z.B. in einen an der Haspel vorgesehenen 
Schlitz eingefuhrt wird, dass dann die Haspel 
mindestens eine Umdrehung, vorzugsweise. aber 
zwei Umdrehungen, gedreht wird und dass dann ein 
Ende des aufzuwickelnden Teigblattes in den zwi- 
schen dem von der Haspel weg verlaufenden 
Abschnitt des Trennblattes und der auf der Haspel 
: befindlichen Windung des Trennblattes gelegenen 
Raum eingefuhrt und unter Fortsetzen des Umdre- 
hens der Haspel dort eingeklemmt wird und in 
unmittelbarerFolge danach das Teigblatt zusammen 
mit dem Trennblatt aufgewickelt wird, wobei das 
Drehen der Haspel in gleichen Drehsinn wie die 
Bewegung des Forderbandes an der Umlenkstelle 
erfolgt. Diese Ausfuhrungsforrn ermoglicht es, die 
Teigwickel herzusteilen, ohne dass der teig mit der 
- Haspel in Beruhrung kommt, und es ist dies sowohl 
hinsichtlich des Abstreifens der Wickel von der 
Haspel gunstlg als auch hinsichtlich des Vermeidens 
von Druckstellen am Anfang der Teigblatter, und, es 
hat diese Ausfuhrungsforrn des Verfahrens auch 
noch den Vorteil. dass die Haspeln leicht sauber 
gehalten werden konnen. 

Eine weitere Ausfuhrungsforrn des Verfahrens 
sieht vor, dass als Trennblatt ein mit einigen 
... langslaufenden Sicken versehenes Papier verwen- 
; det wird. Dies bietet bei der Zufuhrung der Trenn- 
blatter zur Haspel und beim Fixieren der Trennblatter 
an der Haspel Vorteile und ermoglicht die Verwen- 
■; dung sehr dunner Papiere als Trennblatt. 

Qie Erfindung schafft- weiter eine Vorrichtung zur 
. Durjchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens, 
und es ist diese Vorrichtung dadurch gekennzeich- 
net, dass die Vorrichtung eine mit einem intermittie- 
, rend schaltbaren ; Antrieb und mit einer Halteeinrich- 
. tung fur aufzuwickelnde Blatter versehene Haspel 
t «aufweist; welche, axial gesehen, an ihrer einen Seite 
vV. drehbar.gelagert und an ihrer anderen Seite offenen 
ausgebildet ist und welche unter einer das Trans- 
portgut abliefernden Umlenkstelle eines fur die 
Zufuhr von Teigblattern vorgesehenen Forderban- 
des angeordnet ist, und dass die Vorrichtung weiter 
eine mit einem intermittierend schaltbaren Antrieb 
versehene, zur Haspel fuhrende Forderbahn fur die 
Trennblatter aufweist. Es hat diese Vorrichtung 
einen einfachen Aufbau, der auf baulich einfache 
Weise realisiert werden kann und der eine gute 
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Betriebssicherheit erzielen lasst. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform dieser Vorrich- 
tung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Haspel 
als Gabel ausgebildet ist, zwischen deren Zinken ein" 
Trennblatt und ein Teigblatt einfuhrbar ist. Diese 
Ausfuhrungsform ermoglicht eine einfache Durch- 
fuhrung des erfinclutig^gemassen Verfahrens, und 
es ermoglicht diese Ausffihrurigsform eine stabile 
Ausbiidung der fur die erfinaungsgemasse Technik 
wichtigen Haspel, und es kann durch diese Ausfuh- 
rungsform der Anfang def aufzuwickelriden Teigblat- 
ter an der Haspel mit dem aW Halteeinrichtung 
wirkenden Schiitz zwischen deri Zinken ohne me- 
chanisch bewegte Teile festgehalten werden. Es ist 
dabei fur dieses Festhalten als auch fur den Ablauf 
des Wickeivorganges gunstig, wenn die Haspel als 
zweizinkige Gabel ausgebildet ist, deren Zinken auf 
den einander zugewandten Seiten flach und an den 
Aussenseiten abgerundet ausgebildet sind. 

Eine Variante, die hinsichtlich des Zufuhrens der 
Trennbiatter zur Haspel und hinsichtlich des am 
Beginn des Wickeivorganges zu bewirkenden Fest- 
haltens des Anfanges des jeweiligen Trennblattes 
gunstig ist, sieht vor, dass die Haspel mit einer als 
Ansaugeinrichtung ausgebildeten Halteeinrichtung 
versehen ist. * *- ■ 

Hinsichtlich des "Abstreif ens der fertig gewickel- 
ten Wickel von der Haspel ist es> vorteilhalt, wenn 
man vorsieht, dass dje ftaspel axial verschiebbar 
gelagert und mit einem Verschiebeantrieb versehen 
ist, mit dem sie in ihre Drehiagerung einfahr- und aus 
dieser ausfahrbar ist. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Forderbahn fur die Trennbiatter 
mit perforierlen Transportbandern versehen ist, 
welche mit einem Antrieb versehen sind und uber 
einen Saugkasten gefuhrt sind, der in den unter den 
Transportbandern gelegenen Zonen mit Saugoff- 
nungen versehen ist, weicne in langs den Transport- 
bandern fortschreitender Aufeinanderfolge peri- 
odisch mit den Perforationsoffnungen der Trans- 
portbander fluchten. Diese Ausfuhrungsform ergibt 
eine sehr sichere Zufuhrung der Trennbiatter zur 
Haspel, auch wenn das Material,' aus dem die 
Trennbiatter bestehen, nur eine geringe Eigenstei- 
figkeit besitzt, wie dies z.B. bei sehr dunnem Papier 
der Fail ist. Die Betriebssicherheit der Zufuhrung der 
Trennbiatter zdr Haspel kann weiter auch dadurch 
verbessert werden, dass man vorsieht/ dass die 
Forderbahn fur die Trennbiatter eine als quergenute- 
te Schiene Oder Walze ausgebildete Auflage, Welche 
quer zur Laufrichtuh^ der Forderbahn verlaufend an 
dieser angeordnet ist, urtd mit den QUernuten dieser 
Auflage zusammenarbeitende, : in - die Qu^rnuten 
eingreifende Falzmesser oder Falzrollen-aufweist, 
welche in die Trennbiatter, welche zwischen der 
Auflage und den Falzmesserh oder Falzrollen hin- 
durchgefuhrt werden, Langssicken eindrucken. Die 
dabei gebildeten Langssicken schaffen eine sehr 
wirksame Vergrosserung der Steifigkeit bzw. Biege- 
steifigkeit der Trennbiatter, und es ist damit auch bei 
geringer Materialstarke derselben ein rasches und 
sicheres Zubringen zur Haspel und Festhalten an 
dieser, z.B. durch Einschieben zwischen zwei an der 



Haspel vorgesehene Gabelzinken, moglich. Hierbei 
ist es weiter vorteilhaft, wenn man vorsieht„dass an 
der Forderbahn, am haspelseitigen Ende derselben, 
zwischen den Transportbandern positionierte, 
• 5 ' schwenkbar gelagerte Andruckrollen vorgesehen 
sind, die die Trennbiatter gegen den Saugkasten 
bzw. die Transportbander drucken. Dies ergibt eine 
weitere Verbesserung der Fuhrung der Trennbiatter, 
insbesondere beim Inkontaktbringen dieser Blatter 

10 mit der Haspel. 

- Im Interesse' des Aufrechterhaltens einer guten 
Stabilitat der fertig gerollten Wickel gegen ein Losen 
der ausseren Windungen und damit zur Erzielung 
einer. guten Handhabbarkeit der fertigen Wickel ist 

15 es vorteilhaft, am Wickel aussen eine Windung des 
■ Trennblattes vorzusehen und diese Windung gegen 
, Losen zu fixieren. Hierfur istbei einer Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemassen Vorrichtung vorgese- 
hen, dass an der Forderbahn fur die Trennbiatter 

20 eine Klebstoffauftragsvorricbtung zur impulsweisen 
Abgabe kleiner Klebstoffmengen an den Endbereich 
der Trennbiatter angeordnet ist. Es ist weiter 
gunstig, wenn eine an der Aussenseite des auf der 
Haspel befindlichen Wickels zur Anlage kommende 

25 Federklappe zum Anlegen des Endes des Trennblat- 
tes an den Wickel vorgesehen ist. 

Eine sehr vorteilhafte Steuerung des Wickelvor- 
ganges kann auf baulich sehr einfache Weise 
erhalten werden, wenn man vorsieht, dass im 

30 Bereich der haspelseitigen Umlenkstelle des fur die 
Zufuhr von Teigblattern vorgesehene Forderbandes 
ein das Vorhandensein eines auf dem Forderband 
liegend zur Umlenkstelle gelangenden Teigblattes 
erfassender Sensor angeordnet ist, der an die 

35 Steuerung des Haspeldrehantriebes angeschiossen 
ist und beim Vorhandensein eines Teigblattes den 
Haspeldrehantrieb, vorzugsweise mit zeitlicher Ver- 
zogerung, einschaltet. 
Es ist sowohl vom Gestehungspreis des Trenn- 

40 blattmaterials her als auch hinsichtlich der fur das 
Zufuhren der Trennbiatter zur Haspel erforderiichen 
baulichen Massnahmen vorteilhaft, . wenn, man zur 
Bildung der Trennbiatter ein Bahnmaterial, welches 
auf eine Vorratsrolle aufgewickelt ist, verwendet. 

45 Hierfur ergibt sich eine gunstige Ausfuhrungsform 
der erfindungsgemassen Vorrichtung, wenn man 
vorsieht, dass die Vorrichtung ein. Lager fur eine 
Vorratsrolle aufweist, auf der eine langgestrecktes 
Papierband, aus dem die Trennbiatter geschnitten 

50 werden, aufgerollt ist, dass, in Forderrichtung der 
Forderbahn^ fur die Trennbiatter gesehen, im An- 
. fangsbereiqr>?.dieser Forderbahn seme das Papier- 
: . band>in Absehnitte unterteilen.de Trennschere und 
im Bereich: der Haspel ein das Einlangen eines 

55 Trennblattes bzw. des vorderen Randes desselben 
erfassender Sensor angeordnet ist und dass dieser 
Sensor mit dem Antrieb der Trennschere verbunden 
ist. 

Ist zur Fixierung der aussersten Windung der 
60 aufgeroliten Wickel eine Klebstoffauftragsvorrich- 
tung vorgesehen, so ist es vorteilhaft, diese mit 
einem Sensor zu steuern, der im Anfangsbereich der 
Forderbahn, fur die Trennbiatter an einer vor der 
Flebstoffauftragsvorrichtung und nach der Trenn- 
65 schere gelegenen Stelle angeordnet ist und der den 
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Vorbeilauf des hinteren.Randes eines Trennblattes -. 
erfasst, und der mit der Ausldseeinrichtung der 
Klebstoffauftragsvorrichtung verbunden , ist und~ 
beim Vorbeilauf des hinteren Randes eines Trenn^ 
blattes die Abgabe eines Klebstoffauftrages auf das 
betreffende Trennblatt bewirkt. 

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf 
Beispiele, welche schematisch In der Zeichnung 
dargesteilt sind, weiter erlautert. In der Zeichnung 
zeigt Fig. 1 in einer schematisch gehaltenen Seiten- 
ansicht eine Ausfuhrungsform einer fur das erfin- 
dungsgemasse Verfahren ausgebildeten Vorrich- 
tung vor dem Beginn des Wickelvorganges. Fig. 2 
den Haspelbereich dieser Vorrichtung in einer der 
Fig. 1 entsprechenden Darstellung am Encte des 
Wickelvorganges, Fig. 3 diese Vorrichtung in Ansicht 
von vorne, Rg. 4 den Bereich der Haspel einer fur 
das erfindungsgemasse Verfahren ausgebildeten 
Vorrichtung in Seitenansicht in mehreren im Zuge 
der Bildung eines Wickeis aufeinanderfolgenden 
Stadien, Fig. 5 eine weitere Ausfuhrungsform einer 
fur die Durchfuhrung des erfindungsgemassen Ver- 
fahrens ausgebildeten Vorrichtung in Ansicht von 
vorne, Fig. 6 diese Vorrichtung in Seitenansicht, und 
Fig. 7 eine abgewandelte Ausfuhrungsform einer zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens 
vorgesehenen Haspel. 

Bei der in den Fig. 1 bis 3 dargesteliten Vorrich- 
tung ist ein Forderband 1 vorgesehen, mit dem 
Teigblatter 2 einer Haspel 3 zugefuhrt werden, 
mittels der die Teigblatter 2 zu Wickeln aufgewickelt 
werden. Die Lauf richtung des Forderbandes 1 ist mit 
einem Pfeil 4 und die Drehrichtung der Haspel 3 ist 
mit einem Pfeil 5 bezeichnet Die Teigblatter 2 
werden auf der Haspel 3 mit einem Trennblatt 6, 
welches unabhangig vom jeweiis aufzuwickelnden 
Teigblatt der Haspel zugefuhrt wird, zusammen 
aufgewickelt, spdass im fertigen Wickel die einzel- 
nen Windungen des Teigblattes durch das Trenn- 
blatt 6 voneinander getrennt sind. Die Haspel 3 ist 
mit Abstand unterhaib einer durch die Umlenkung 21 
des Forderbandes 1 gebildeten Abwurfstelle ange- 
ordnet, an der die Teigblatter das Forderband 1 
verlassen, urn zur Haspel 3 zu geiangen. 

Urn die erforderliche Mitnahme des Teigblattes 2 
und des Trennblattes 6 mit der Drehung der Haspel 3 
am Beginn der Bildung des Wickeis zu erzielen, 
weist die Haspel 3 einen Schlitz 8 auf, in den das 
Trennblatt 6 mit einem Ende und das Teigblatt 2 mit 
einem Ende eingefuhrt werden, wonach die Haspel 3 
in Drehung. versetzt wird. Dieser Schlitz wirkt als 
Halteeinrichtung fur die Anfangsenden der Trenn^ 
blatter 6 und der Teigblatter 2. ist der Uflckel, wis 
Fig. 2zeigt,fertig gewickelt, wird er von der Haspel 3 
axial abgestreift. Dies ist ohne weiteres moglich, weil 
die Haspel an ihrem. einen Ende 10 offen ist. Das 
Abstreifen kann mit einem geeigneten Schieber 11 
vorgenommen werden, der am fertigen Wickel 12 
angreift und zum axialen Abstreifen des Wickeis 12 
von der Haspel im Sinne des Pfeils 14 in Richtung 
der Achse der Haspel 3 vorgeschoben wird oder 
indem man die Haspel 3 mit einem nicht naher 
dargesteliten Verschiebeantrieb in ihr Drehlager 15 
in Richtung des Pfeiles 16 zuruckzieht, wodurch es 
gleichfalls zu einem Abstreifen des Wickeis 12 von 



der Haspel 3 kommt, und anschliessend die Haspel 
wieder in die dargestellte Lage ausfahrt. 
/ Das Einfuhren eines /Endes des Trennblattes 6 
und eines Endes des aufzuwickelnden ausgewalzten 

5 Teigblattes 2 in einen an der Jiaspel 3 vorgesehenen 
Schlitz, bevor die Haspel 3 Inprejiung versetzt wird, 
hat den Vorteil, dass mit einer. minimalen Lange des 
Trennblattes des Auslangen gefunden werden kann. 
Es kommt aber das Teigblatt 2 unmittelbar mit der 

10 Haspel in Beruhrung, sodass dem Reinhalten der 
Haspel besondere Aufmerksamkeit zugewendet 
werden muss; desgleichen muss besondere Sorg- 
falt insbesondere beim Einfuhren der Teigblatter in 
die Haspel und beim axialen Abstreifen der fertigen 

15 Wickel von der Haspel angewendet werden, urn dem 
= Entstehen von unerwunschten Druckstellen u.dgl. 
vorzubeugen. 

Eine direkte Beruhrung der aufzuwickelnden Teig- 
blatter 2 mit der Haspel wird bei der in Fig. 4 A-D 

20 dargesteliten Vorgangsweise , vermieden. Es wird 
dabei zunachst das zur Bildung des jeweiligen 
Wickeis verwendete Trennblatt an seinem einen 
Ende an der Haspel fixiert, z.B. indem es analog wie 
bei der in Fig. 1 dargesteliten Vorgangsweise in 

25 einem an der Haspel 3 vorgesehenen Schlitz 8 
eingefuhrt wird, wonach die Haspel mindestens eine 
Umdrehung, vorzugsweise aber zwei Umdrehungen, 
gedreht wird, und es wird dan ein Ende des 
aufzuwickelnden Teigblattes 2 in den zwischen dem 

30 von der Haspel 3 weg verlaufenden Abschnitt des 
Trennblattes 6 und der auf der Haspel befindlichen 
Windung des Trennblattes gelegenen Raum 17 
eingefuhrt und unter Fortsetzen des Umdrehens der 
Haspel 3 zwischen dem von der Haspel weg 

35 verlaufenden Abschnitt des Trennblattes 6 und der 
auf der Haspel befindlichen Windung des Trennblat- 
tes eingeklemmt und in unmittelbarer Folge danach 
zusammen mit dem Trennblatt aufgewickelt. Die 
Drehung der Haspel 3 erfolgt dabei im Sinne des 

40 Pfeiles 5, also in gleichem Drehsinn wie die durch 
den Pfeii 20 angedeutete Bewegung des Forderban- 
des ian der Umlenkstelle 21 desselben, an der der 
Abwurf der Teigblatter 2 vom Forderband 1 erfolgt. 
Es ist bei dieser Ausfuhrungsform des Verfahrens 

45 zur Bildung der Wickel jegliche Beruhrung der 
Teigblatter mit der Haspel vermieden, und es kann 
durch den dabei gebildeten Schutz der Teigblatter 
rascher gearbeitet werden, ohne dass die Gefahr 
besteht, an den Teigbiattern unerwunschte Druck- 

50 steilen oder andere Beschadigungen zu verursa- 
chen./Das Fixieren des einen Endes des fur den 
jeweijs herzustellenden Wickel verwendeten Trenn- 
blattes an der Haspel kann auch auf andere Weise 
als.in den Fig. 1 ,und 4 dargesteilt ist, vorgenommen 

55 werden. So kann man z.B. die Haspel mit einer 
Klappe versehen, mit der ein Ende des Trennblattes 
an der Haspel festgehalten wird, Oder man kann z.B., 
wie , in Fig. 7 dargesteilt ist, an der Haspel 3 
.Saugoffnungen 23 vorsehen, die mit einem im 
60 Inneren der Haspel 3 vorgesehenen Vakuumkanal 24 
in Verbindung stehen und mit denen das Trennblatt 
an die Aussenseite der Haspel 3 angesaugt werden 
kann. 

Der zum Fixieren des einen Ende der Trennblatter 
65 in der Haspel 3 vorgesehene Schlitz 8 wird vorzugs- 
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weise diametral durchgehend ausgebildet und dies 
hat den Vorteil, dass beim Einfuhren des Endes der 
Teigblatter in dieseh Schiitz grossere Toleranzen 
zugelassen werden konnen, ohne den erzielbaren 
Halt der Trennblatter in der Haspel zu gef&hrden. 
Durch einen sole hen 'diametral a'ufchgehend vierfau- 
fenden Schiitz, wie 5 c fer in' B &en Fig. 1, 2 und * 4 
dargestellt ist, er^fbt'-feieh ;, eine Ausbildung der 
Haspel in Form 'einer Gafcfel. Irrr dargestellten Fall ist 
die Gabel zweizinkig undoes sind die Zinkeh 26, 27 
auf den einander zugewehdeten Seiten 28 flach und 
an den Aussenseiten 29 abgeruhdet ausgebildet. 
Auf diese Weise wird eirie^befriebssichere gute 
Fixierung der Trennblatter im Schiitz 8 uhdgieichzei- 
tig auch ein gleichmassiger Ablauf des Wlckelvor- 
ganges erzielt, sodass beim Wickelvorgang keine 
ungleichmassigen Belastungen der aufzuwickeln- 
den Teigblatter auftreten. Die Fixierung der Trenn- 
blatter im Schiitz 8 ist umso besser, je steifer das 
Trennblattmaterial ist und je mehr die Trennblatter 
die Spaltbreite ausfullen. So kann man bei einem 
dunnen Trennblattmaterial durch das Vorsehen von 
Langssicken in diesem nicht nur die Exaktheit der 
Zufuhrung der Trennblatter zur Haspel verbessern, 
sondern auch den Halt, denn das eine Ende der 
Trennblatter im Schiitz 8 der Haspel 3 findet.; 

Bei der in den Fig. 5 und 6 dargestellten 
Ausfuhrungsform einer erfindungsgemassen Vor- 
richtung ist eine Forderbahn fur die der Haspel 
zuzufuhrenden Trennblatter 6 vorgesehen, welche 
mit perforierten Transportbandern 30 versehen ist, 
die uber einen Saugkasten 31 gefuhrt sind, der in 
den unter den Transportbandern 30 gelegenen 
Zonen mit Saugoffnungen 32 versehen ist, welche 
mit den in den Transportbandern 30 vorgesehenen 
Perforationsoffnungen 33 beim Lauf der Transport- 
bander 30 in Jangs den Transportbandern fortschrei- 
tender Aufeinanderfolge periodisch fluchten. Der 
Saugkasten 31 ist an eine geeignete Vakuumquelle 
bzw. Saugpumpe angeschlossen, und es Wird 
demgemass ein vor den Transportbandern 30 lie- 
gendes Trennblatt 6 an die Transportbander ange- 
saugt und durch die Bewegung der Transportbander 
zur Haspel 3 gefuhrt. Der in Laufrichtung gemessene 
gegenseitige Abstand aufeinanderfolgender Saug- 
offnungen 32 ist geringfugig abweichend vom ge- 
genseitigen Abstand aufeinanderfolgender Perfora- 
tionsoffnungen 33 gewahlt, und es wird dadurch 
beim Lauf der Transportbander 30 das periodische 
Fluchten der Perforatiorisoffnungen 33 mit den 
Saugoffnungen 32 in einer langs den Transportban- 
dern fortschreitenden Aufeinanderfolge und eine 
ausreichend gleichmassige Verteilung der : Sa : utjwir- 
kung uber die in Laufrichtung der transportbander 

30 verlaufende Langserstreckung des Saugkastehs 

31 erzielt. K " ] ^ 
Urn die Biegesteifigkeit der Trennblatter 6 irt 

Langs- bzw. bzw. Laufrichtung zu erhohen. weist die 
Vorrichtung eine als quergenutete Schiene oder 
Walze ausgebildete Auflage 35 auf, welche quer zur 
Laufrichtung der Forderbahn verlaufend an dieser 
angeordnet ist und weiter Faizrollen Oder Falzmes- 
ser 36, die mit den Quernuten 37 der Auflage 35 
zusammenarbeiten und beim Durchlauf der Trenn- 
blatter 6 zwischen der Auflage 35 und den Falzmes- 



sern 36 oder Faizrollen in diesen Trennblattern 
Langssicken bilden. Zur weiteren Fuhrung? der 
Trennblatter 6 sind am haspelseitigeh Ende der 
Forderbahn zwischen den ' Transportbandern 30 
5 positibnierte schwenkbar gelagerte Andruckrollen 
38 vorgesehen, die die Trennblatter 6 gegen den 
Saugkasten bzw. gegen die Transportbander druk- 
ken. >: 
An der Forderbahn fur die Trennblatter 6 ist weiter 

10 eine'Klebstoffauftragsvorrichtiing 40 zur impulswei- 
sen Abgabe kleiner Klebstoffmerigen an die Trenn- 
blatter 6 angeordnet. Diese Klebstoffauftragsvor- 
richtung dient dazu, an den Trennblattern 6, und 
zwar im Endbereich derselben, del in den herzustel- 

15 lendeh Wickeln die ausserste Wihduhgslage bildet, 
; Klebepunkte anzubringen, welche die Wickel gegen 
ein uhbeabsichtigtes Losen sichern: Zur exakten 
Pbsitionierung dieser mit der Klebstoffauftragsvor- 
richtung 40 zu bildenden Klebepunkte auf den 

20 Trennblattern ist die Vorrichtung mit einem Sensor 
41 versehen, der irn Anfangsbeireich cter Forderbahn 
fur die Trennblatter an einer vor der Kjebstoffauf- 
tragsvorrichtung gelegenen Ste He angeordnet ist 
und' tfen Vorbeilauf des hinteren Randes der Trenn- 

25 blatter erfasst und sobald dieser Vonbeilauf erfolgt 
die v Klebstbffauftragsvorrichtung zur Abgabe einer 
kleinen Klebstoffmenge auf ■ das vorbeilaufende 
Trennblatt 6 aktiviert. 
Isti wie im dargestellten Fall, eine Bildung der 

30 Trennblatter 6 in der Vorrichtung aus einem langge- 
streckten Papierband vorgesehen, welches in Form 
einer Vorratsrolle in die Vorrichtung eingesetzt wird 
urid in der Vorrichtung mit einer Trennschere in 
einzelne' Abschnitte unterteilt wird, die die einzelnen 

35 Trennblatter bilden, ist der Sensor 41 nach der 
Trennschere 42 angeordnet, und es wird die Trenn- 
schere 42, der das Papierband, welches von der in 
Lagern 43 liegenden Papierrolie 44 zulauft, von 
einem Sensor 45 gesteuert, der im Bereich der 

40 Haspel 3 angeordnet ist und das Einlangen ernes 
Trennblattes bzw. des vbrderen Randes desselben 
erfasst. Langt der vordere Rand eines Trennblattes 
beim Sensor 45 ein, wird die 1 Trennschere 42 
betatigt. 

45 Zur Steuerung des Anlaufes des Aufwickelns der 
Teigblatter ist im Bereich der^ haspelseitigen Um- 
lenksteilfe 21 ;des fur die Zufuhr von- Tetgblattern 2 
vorgesehenen Forderbandes 1 ein Sensor 50 ange- 
ordnet, der das Vorhandensein eines auf dem 

50 F6rderband : 1 liegendzur Umlenkstelle'gelarigenden 
feigbtettes'2 bzw: das Auftreten; des vorderen 
Endes : 51 eines sblchen Teigblattes erfasst. Oieser 
Sensor ist an die Steuerung des : Antriebes 52 der 
Hasp^lSgthgeSchlossen und ^chaltet den Haspelan- 

55 trieb^SS mil 2eitlicher Verzogerung ein. Die zeitliche 

; ' Verzd^ung ; ist dabei so gewahlt, dass das vordere 
Ende 51 eines Teigblattes 2, welches im Bereich der 
Umlenkstefle 21 des Forderbandes das Forderband 
verlasst, die Haspel 3, welche unter der Umlenkstelle 

60 21 angeordnet ist, erreicht, bevor die Rotation der 
Haspel beginnt. Bei der in Fig. 4 dargestellten 
Vorgangsweise wird beim Einlangen des vorauslau- 
fenden Endes 54 eines Trennblattes 6 im Schiitz 8 
der Haspel 3 der Haspelantrieb 52 zunachst zur 

65 Ausfuhrung einer oder mehreren Umdrehungen 
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eingeschaltet, sodass das Trennblatt eine oder 
mehrere urn die Haspel liegende Windungen bildet, 
und es wird daraufhin der Haspelantrieb 52 ge- 
stoppt, bis, wie vorstehend beschrieben, beim 
Enlangen des vorderen Endes 51 eines Teigblat- 5 
tes 2 eine neuerliche Einschaltung durch den Sensor 
50 erfolgt. Es wird dabei die Haspel solange in 
Drehung gehalten, bis das Teigblatt und das Trenn- 
blatt zu einem Wickel gewickelt sind, wobei die 
ausserste Windung durch das Trennblatt gebildet 10 
wird und, wie oben erwahnt, mit einem Klebstoff- 
punkt fixiert wird. Beim Wickelvorgang werden die 
Windungslagen mit einer Klappe 55, welche parallel 
zur Haspel 3 verlaufend angeordnet und an den 
entstehenden Wickel federnd andruckbar ist, ange- is 
druckt und es wird auch die vorgenannte Klebpunkt- r 
fixierung durch dieses Andrucken fertiggestellt. 
Anschliessend wird der fertiggestellte Wickel, wie 
bereits oben in Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 3 
beschrieben worden ist, von der Haspel 3 axial 20 
abgestreift und abtransportiert. 



Patent anspruche 



25 



1. Verfahren zur Bildung von Wickeln von 
Teigblattern, insbesondere aus Blatterteig, un- 
ter Verwendung einer Haspel, auf die jeweils ein 
Teigblatt gewickelt wird, wobei die Teigblatter 30 
der Haspel mit einem Forderband zugefuhrt 
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Teigblatter auf der Haspel mit einem vorzugs- 
weise aus Papier bestehenden Trennblatt, wel- 
ches unabhangig von dem jeweils aufzuwik- 35 
kelnden Teigblatt zugefuhrt wird, vereint wer- 
den und zusammen mit diesem Trennblatt auf 

die mit Abstand unterhalb einer durch Umlen- 
kung des die Teigblatter zufuhrenden Forder- 
bandes gebildeten Abwurfstelle der Teigblatter 40 
vom Forderband angeordnete, angetriebene 
Haspel aufgewickelt werden, und dass danach 
die so gebildeten Wickel von der Haspel axial 
abgestreift werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch 45 
gekennzeichnet, dass das Trennblatt mit einem 
Ende und das Teigblatt mit einem Ende In einen 

an der Haspel vorgesehenen Schlitz eingefuhrt 
werden und dann das Wickeln vbrgenommen 
wird. so 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass zunachst das Trennblatt 
an seinem einen Ende an der Haspel fixiert wird 
und hierzu z.B. in einen an der Haspel vorgese- ; 
henen Schlitz eingefuhrt wird, dass dann die 55 
Haspel mindestens eine Umdrehung, vorzugs- 
weise aber zwei Umdrehungen, gedreht wird 

und dass dann ein Ende des aufzuwickelnden 
Teigblattes in den zwischen dem von der 
Haspel weg verlaufenden Abschnitt des Trenn- 60 
blattes und der auf der Haspel befindlichen 
Windung des Trennblattes gelegenen Raum 
eingfuhrt und unter Fortsetzen des Umdrehens 
der Haspel dort eingeklemmt wird und in 
unmittelbarer Folge das Teigblatt zusammen 65 



mit dem Trennblatt aufgewickelt wird, wobei 
. .dasfDrehen der Haspel im gleichen Drehsinn 
wie die Bewegung des Forderbandes an der 
Umlenkstelle erfolgt. t . 

.4. Verfahren nach^einepri^der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass als. Trennblatt 
ein mit einigen latngslaufenden Sicken versehe- 
nes Papier vervvendet wird. ,\ 

5. Vorrichtunazu^purchfuhrung des Verfah- 
rehs nach einem .der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet dass die Vorrjchtung 
eine mit einem intermittierend schaltbaren An- 
trieb (52)- und mit einer Halteeinrichtung fur 
aufzuwickelnde Blatter (2) versehene Haspel 
(3) aufweist welche, axial gesehen, an ihrer 
einen- Seite, drehbar gelagert und an ihrer 
anderen Seite offen ausgebildet ist und welche 
unter einer das Transportgut abliefemden Um- 
lenkstelle (21 ) eines fur die Zufuhr von Teigblat- 
tern (2) vorgesehenen Forderbandes (1) ange- 
ordnet ist, und dass die Vorrichtung weiter eine 
mit einem intermittierend schaltbaren Antrieb 
versehene, zur Haspel fuhrende Forderbahn 
(30, 31 ) fur die Trennblatter (6) aufweist 

6. Vorrjchtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Haspel (3) als Gabel 
ausgebildet ist/zwischen deren Zinken (26, 27) 
ein. Trennblatt (6) und ein Teigblatt (2) einfuhr- 
.barist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Haspel (3) 
als zweizinkige Gabel ausgebildet ist, deren 
Zinken (26, 27) auf den einander zugewandten 
Seiten (28) flach und an den Aussenseiten (29) 
abgerundet ausgebildet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Haspel (3) mit einer 
als Ansaugeinrichtung (23, 24) ausgebildeten 
Halteeinrichtung versehen ist. 

■ 9. Vorrichtung nach einem der Einspruche 5 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Haspel 
(3) axial verschiebbar gelagert und mit einem 
Verschiebeantrieb versehen ist, mit dem sie in 
ihre Drehlagerung (15) einfahr- und aus dieser 
ausfahrbarist. ! 

10. Vorrichtung nach «inem der Anspruche 5 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die For- 
derbahn fur die Trennblatter (6) mit perforierten 
Transpqrtbandern (30) versehen ist, welche mit 
einem, Antrieb versehen sind und uber einen 
Saugkasten (31) gefuhrt sind, der in den unter 
den Transportbandern (30) gelegenen Zonen 

,mit Saugoffnungen (32) versehen ist welche in 
langs .cjen. Transportbandern. fortschreitender 

> Aufeinanderfolge periodisch mit den Perfora- 
tionsoffnungen (33) der Transportbander (30) 
fluchten. 

' 11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Forderbahn fur die Trennblatter (6) eine als 
quergenutete Schiene oder Walze (35) ausge- 
bildete Auflage, welche quer zur Laufrichtung 
der Forderbahn verlaufend an dieser angeord- 
net ist, und mit den Quernuten (37) dieser 
Auflage zusammenarbeitende, in die Quernuten 



11 



0 230 335 



eingreifende Falzmesser (36) Oder Falzrollen 
aufweist, welche in die Trennblatter, welche 
zwischen der Auflage und den Falzmessern 
Oder Falzrollen hindurcttgefuhrt werden, Langs- 
sicken eindrucken. t;rh* 5 

12. VorrichtungM^cfr Anspruch 11 , dadurch 
gekennzeichnet; n clais^ alrf der Forderbahn, am 
haspelseitigen Ende ! derselben; zwischen den 
Transportbanderri (30 j pbsitionierte, schwenk- 

bar gelagerte Andruckrollen (38) vorgesehen 10 
sind, die die Trennblatter (6) gegen den Saug- 
kasten (31) bzw. die Transportbander (30) 
drucken. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 

bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass an 'der 15 
Forderbahn fur die Trennblatter (6) eine Kleb- 
stoffauftragsvorrichtung (40)"zur impulsweisen 
Angabe kleiner Klebstoffmengen an den End- 
bereich der Trennblatter angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 20 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine an 

der Aussenseite des auf der Haspel (3) befindli- 
chen Wickels zur Arilage kommende Federklap- 
pe (55) zum Anlegen des Endes des Trennblat- 
tes (6) an den Wickei vorgesehen ist. 25 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass im Be- 
reich der haspelseitigen UmlenksteJIe (21) des 
fur die Zufuhr von Teigblattern (2) vorgesehe- 

nen Forderbandes (1) ein das Vorhandensein 30 
eines auf dem Forderband (1) liegend zur 
Umlenkstelle (21) geiangenden feigblattes (2) 
erfassender Sensor (45) angeordnet ist, der an 
die Steuerung des Haspeldrehantriebes (52) 
angeschlossen ist umd beim Vorhandensein 35 
eines Teigblattes den Haspeldrehantrieb (52), 
vorzugsweise mit zeitlicher Verzogerung, ein- 
schaltet. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 

bis 14, dadurch gekennzeichnet. dass die 40 
Vorrichtung ein Lager (43) fur eine Vorratsrolle 
(44) aufweist, auf der ein langgestrecktes 
Papierband, aus dem die Trennblatter geschnit- 
ten werden, aufgerollt ist, dass, in Forderrich- 
tung der Forderbahn fur die Trennblatter (6) 45 
gesehen, im Anfangsbereich dieser Forderbahn 
eine das Papierband in Abschnitte uhterteilen- 
de Trennschere (42) und im Bereich der Haspel 
(3) ein das Einlahgen ■ eines Trehnblattes (6) 
bzw. des vbrderen Randes desselben erfassen- 50 
der Sensor (45) angeordnet ist und dass dieser •. 
Sensor (45) mit dem Antfieb der Trennschere 
(42) verbunden ist " ; 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet; das im Anfangsbereich der 55 
Forderbahn fur die Trennblatter an einer vor der v; 
Kiebstoffautragsvorrichtuhg (40) und nach der 
Trennschere (42) gelegenen Stelle ein den 
Vorbeiiauf des hinteren Randes eines Trenn- 
blattes (6) erfassender Sensor (41) angeordnet 60 
ist, der mit der Ausloseeinrichtung der Kleb- 
stoffauftragsvorrichtung (40) verbunden ist. 
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